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Правку алмазных кругов выполняют в случаях «засаливания» режущей 
поверхности, при неравномерном износе и необходимости восстановления 
заданной формы круга. Наиболее простыми и доступными являются правка 
методом обтачивания алмазными инструментами.  
При правке алмазным инструментом происходит интенсивное удаление 
целых зерен и дробление абразивного материала и связки шлифовального 
круга. Для правки наиболее широко применяют алмазно-металлические 
карандаши, алмазные зерна в оправках, алмазные пластины и ролики.  
Анализ напряженно-деформированного состояния алмазоносного слоя при 
правке осуществлялся путем 3D моделирования методом конечных элементов. 
Проводилась серия расчетов для фрагмента алмазоносного слоя, включающего 
несколько зерен, окруженных массивом связки. В качестве связующего 
материала рассматривались металлические, органические и керамические 
связки. В качестве моделей алмазных зерен использовался многогранник в 
поперечном сечении, которого лежит восьмиугольник. Наличие металла-
катализатора в алмазных зернах моделировалось произвольно 
ориентированными пластинами, объемное содержание которых составляло 5% 
или 10% [1]. Рассматривалось наличие одной, двух и трех металлофаз, 
расположенных на периферии зерна. Таким образом, исследовалось влияние 
количества металлофаз на процесс правки.  
В начале, была построена исходная 3D-модель системы «правящий 
инструмент – алмазный круг» (рис.1). Полагается, что модели являются 
сплошными упругими телами. Все геометрические модели построены с 
использованием коммерческого программного CAD обеспечения SolidWorks.  
Расчеты по методу конечных элементов позволили количественно оценить 
главные и приведенные напряжения, энергию деформации и плотность энергии 
деформации в правящихся элементах в зависимости от их размеров, физико-
механических свойств и условий правки (глубины правки, марка связки 
карандаша, скорость).  
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а)      б) 
Рис. 1–3D-модель: а) система «правящий инструмент – алмазный круг», 
б) схема нагружения модели процесса правки 
Расчеты влияния количества металлофазы показали увеличение 
напряжений в зернах в местах ее скопления в зерне. Наличие большого 
количества металлических включений в зернах приводит к снижению их 
прочности и термостойкости.  
При исследовании варьировались некоторые условия правки: усилия 
правки 10 МПа, 55 МПа, 100 МПа; материал связки алмазного круга, материал 
металлофазы. Путем расчета получены распределения напряжений для 
наилучшего и наихудшего варианта сочетания свойств компонентов 
композиции при правке. Наименьшие напряжения наблюдаются при правке 
кругов со связкой на основе меди, металлофазы на основе никеля и усилием 
прижима 100Мпа (рис.2а). Наибольшие напряжения наблюдаются при правке 
кругов со связкой на основе боросиликатного стекла (керамическая связка), 
металлофазы на основе никеля и усилием прижима 100Мпа (рис.2б).  
 
 
 
а)         б) 
Рис. 2 – Картина распределения напряжений в зоне правки 
а – максимальные напряжения 4,46 ГПа,  
б – максимальные напряжения 18,01 ГПа  
Полученные результаты расчетов показали, что инстенсивность правки 
зависит не только от силового фактора, но и от температуры в зоне правки.  
Установлено, что предложенная методология исследования процесса 
правки алмазных кругов позволяет без длительных и дорогостоящих 
экспериментальных исследований определять рациональные условия этого 
процесса 
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